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PatentansprUche: 

^^T^Vorrichtung zum Verpacken von Flussigkeiten bis zu in pulveriger 
Oder korniger Form vorliegenden Feststoffen mittels einer 
schlauchformigen Folie aus thermoplast ischem Material, die aus 
einem Kolienband durch eine Formschulter zu einem Schlauch gefor 
wird,dessen uberlappende Render miteinander verschweifit werden, 
bevor die schlauchf ormige Folie mittels eines Fullrohres mit dem 
Verp:i':kungSf^ut gefUllt und abschnitt sweise durch Querverschlusse 
unterteiit wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

daO die uberlappenden Render der zu einem Schlauch geformten 
Folie ('3) rr,ittcl3 eines Werkzeuges (10) eines Ultraschall-Schwei 
gerStes (11) verschweiBt werden,das unmittelbar mit dem Fullrohr 
(3) zu3amncnwirkt o 

2. Vorrichtung nach Anspruch l^dadurch gekennzeichne t ,daB auch die 
Querverschlusse (l6) mittels eines Werkzeuges (l4) eines zweiten 
Ultraschal 1-Schweiflgerates (13) hergestellt werden,das ebenso 
wie eir. Gegenhalter (15) quer zur Bewegungsrichtung der schlauch- 
formigon Folie (5) beweglich gelagert ist« 

3o Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 und 2,dadurch gekennzeichnet ,d: 
das Werkzcug (1^) und der Gegenhalter ( 15) zur Herstellung der 
Querverschlusse (l6) mit S-- oder Z-formigen Stirnflachen ausgebi; 
det sindo 

4o Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 3,dadurch gekennzeichnet , 
da6 die Werkzeuge (10, l4) der Ultraschall-SchweiSgerate (11,13) 
vor einer AuOenflache der kastenformig verkleideten Verpackungs- 
vorrichtung angeordnet sind« 

5o Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 4,dadurch 
gekennzeichnet ,daB insbesondere beim Verpacken von gefahrlichen 
Oder empf indlichen GUtern die ErwSrmung zum Versiegeln nur in de: 
Folie (5) entsteht und das FQllgut ohne Gefahr der BeschMdigung 
aus dem Schwei fibereich verdrSngt wird. 
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Vorrichtung zum Verpacken von Flussigkeiten, Slurries 
Oder Feststoffen mittels einer schlauchf ormigen Folie 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verpacken von Flussig- 
keiten bis zu in pulveriger Oder korniger Form vorliegenden Fest- 
stoffen mittels einer aus thermoplastischem Material schlauchf ormi- 
gen Folie, die aus einem Folienband durch eine Formschulter zu einem 
Schlauch geformt wird,dessen uberlappende Rander miteinander ver- 
schweiBt werden,bevor die schlauchf ormige Folie mittels eines Full- 
rohres mit dem Verpackungsgut gefUllt und abschnittsweise durch Quer- 
verschlusse unterteilt wird. 

Vorrichtungen der voranstehend beschriebenen Art sind als sogenannte 
Schlauchbeutel-Maschinen bekannt . Sie werden sowohl zum Verpacken 
von Schampoo,Fett ,Kase- und Wurs tmassen und anderer dickf lUssiger 
cater, wie beispielsweise slurry-Sprengstof f en,als auch von Feststof- 
fen in pulveriger oder korniger Form verwendet. Die Qblicherweise 
aus Kunststoff bestehende bandfSrmige Folie wird bei den bekannten 
Vorrichtungen Uber eine Formschulter gezogen und hierbei zu einem 
im Querschnitt kreisf ormigen ,viereckigen oder elliptischen Schlauch 
verformt,der ein Fullrohr umgibt . Die Render des zu einem Schlauch 
verformten Folienbandes uberlappen sich hierbei und werden kontinuier- 
lich mittels einer LSngsnaht miteinander verbunden, Diese LSngsnaht 
wird bei dem bekannten Verfahren entweder durch ZufUhrung von Leim 
erzeugt oder durch ein unmittelbares Verschweifien der RSnder mittels 
Heifiluft Oder aufgeheizten SchweiBbacken in Form von Flatten oder 
BSndern« 

Sobald aus dem Folienband ein geschlossener Schlauch erzeugt worden 
istjWird dieser an seinem vorderen Ende mittels eines Querverschlusses 
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abgasohlossen und n,lt einer bestimmten Menge des FUllgutes gefullt 
AnschliaBend „ird der gefUllte Schlauchabschnitt an seiner hinterer" 
Offnung mittels eines .weiten Querverschlusses abgeachlossen. so 
dae der kontinuierlich erzeugte Fclienschlauch ab.chnittswelse vcn- 
e:Lnander getrennte PUHgutmengen umaohlieet.- Die Suerverschlusse 
werden entweder durch metalUsche Klipae Oder durch QuernShte gebil 
det.die ebenso „ie die LSngsnaht durch HinzufOgen von Lelm Oder 
durch elnen SchweiBvorgang mittels Heismn oder gehei.ten Sch„ei6- 
backen erzeugt werden. Die durch die QuerverschlUsse unterteilte 
schlauchformige Polie wird normalerweise gleichzeitig oder gleich 
nach de. «uerverschlle6en entsprechend der Lage der Querverschlusse 
in einzelne StOcke unterteilt. 

Die bekannten Vorrichtungen der voranstehend beschriebenen Art be- 
sitzen verechiedene Nachteile. Zum einen 1st die Herstellungsgeschwi 
dxgkeit der schlauchf Srmigen Polie dadurch begren.t.daC far d!e 
Erzeugung der LSngsnaht an den sich Uberlappenden RSndern eine be- 
ati^te Zeit zur Verfagung atehen muB bis der Lei™ abgebunden hat 
Oder der SchweiBvorgang durch elne ausreichende AbkOhlung des erweic 
ten Materials abgeschlossen ist. Zum anderen .assen Polien mit hohe^ 
Sch^elzpunkt .it hohen Te^peraturen verschweiBt werden. Diese Te:pe: 
nlcht Til emprindliche Pailgoter Uberhaupt 

nicht zul^ssig. Dadurch wird die Verwendung von vielen.sonat wL- 
schenswerten Verpackungafolien far diese aater ausgeschlossen. 
Auch wenn z B.HeiBluft »,it dazu seeigneter Polie fUr diese GUter 
verwendet wird.beschrSnkt die begrenzte Energiezuf uhr die Herstel- 
lungsgeschwindigkeit. nerstei 

lZt^'''t'"'""^ zugrunde.die voranstehend geschil- 

und line ; ''^""^^ ^"'"'^'^ - ver.eider 

welcher fasrall ' T ''"^"^^ ^"^-riebenen Art zu schaffen,.it 

welcher fast alle emfmibaren Produkte von Fiassigkeiten bis zu in 

ZllZZ: "-"^--^^ Feststoffen .it h he: 

scllTTr ■"i"-!^ einer breiten Auswahl von 

vernL"kt" ^-""offolien aue thermoplastische. Material 
verpackt werden konnen. 
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Die Losung dieser Auf gabenstellung durch die Erfindung ist dadurch 
gekenn.eichnet.daB die uberlappenden RSnder der zu einem Schlauch 
geformten Folie mittels eines Ultraschall-Werkzeuges eines Ulti 
scnall-SchweiSgerates verschweiSt werden,das unmittelbar mit der 
r'ullrohr zusammenwirkt . 



:ra- 



Durch die erf indungsgemSfle Verwendung eines an sich bekarnten 
Ultraschall-Schwei0gerates,dessen Werkzeug unmittelbar mit dem 
Fullrohr der Verpackungsvorrichtung zusammenwirkt , wird nicht nur 
eme auf den Schwei 3vorgang zurOckgehende BeschrSnkung der Verpackungs. 
gescnwxndigkeit vermieden , sondern auch jegliche Hit zeeinwirkung 
auf das Verpackungsgut,weil die durch das Ultraschall-Werkzeug ±^ 
die ^uBere Lage des Polienrandes eingeleiteten hochf requenten 
mechanischen Schwingungen unmittelbar im Polienmaterial Reibungs- 
. warme erzeugen,die dasPolienmaterial erweicht und mit der durch das 
Fullrohr fixierten unteren Lage durch Ineinanderf lieBen verschweiBt 
.Mach Erreichen des Schmelzpunktes h5rt die im Polienmaterial erzeug- 
ce Reibung auf, so da6 eine thermische Uberlastung und das Entstehen 
einer auf das Pailrohr oder auf das Verpackungsgut ausstrahlenden 
Warmequelle vermieden werden. 

Da die zur Herstellung der LSngsschweiBnaht erforderliche WSrme so- 
nit nur im Schwei6bereich,und zwar zwischen den sich uberlappenden 
rolienfiachen erzeugt wird,steigt die Temperatur im unmittelbaren 
3ereich der Schweifinaht nur wenige Grad aber die Umgebungstemperatur 
-n so dae auch gefShrdete oder gefShrliche VerpackungsgUter mit der 
erfindungsgemSBen Vorrichtung in eine schlauchf ormige Folie ve-- 
packt werden k5nnen. Weiterhin ist es moglich ,Folienmaterialien wie 
oeispielsweise Polypropylen und Polyester mit hoher Geschwindigk-eit 

verschweiBen.die bis jetzt fQr gefShrliche oder empfindliche 
-ter nur mit groSem Auf wand und sehr langsam versiegelt werden konnten. 

|in weiterer Vorteil der erf indungsgemSSen Vorrichtung ergibt sich da- 
out^n : -r.lligerweise in die Schw'eiSnaht gele . 

e sch^' r^ : ^-^^-^-n^en .echanischen Schwingungen in dem zu 

-rschweiBenden Material aus dem SchweiBnahtbereich verdrSngt werden, 
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so da3 selbst verschmutfe FlSchen einwandfrei miteinander verschwei3t 
warden, was insbesondere bei der Anwendung der erf indungsgema3en 
Vorrichtung auf pulverige Feststoffe von grofler Bedeutung ist,da dies 
pulverigen Feststoffe bei den bekannten Vorricht ungen zu einer un- 
vollstandigen VerschweiSung durch Staub fQhren. Hierbei ist zu beruck 
s icht igen,dafi wegen der unterschiedlichen molekularen Struktur von 
Fullgut und Verpackungsfolie die hochf requenten mechanischen Schwing- 
ungen des Ul traschall-SchweiBgerates derart bemessen werden konnen, 
Ja3 das Fullgut im Gegensatz zur Verpackung^olie durch die Schwing- 
ungen nicht erwarmt wird . 



Diese Verdrangung des Fullgutes aus dem SchweiBnahtbereich wird ge- 
mSfl einem weiteren Merkmal der Erfindung ausgenut zt , wenn auch die 
Querverschlusse der schlauchf ormigen Folie mittels eines Werkzeuges 
eines zweiten Ul traschall-SchweiSgerates hergestellt werden, das 
ebenso wie ein Gegenhalter quer zur Bewegungsrichtung der schlauch- 
f ormigen Folie beweglich gelagert ist. 

Hierdurch ergibt sich der Vorteil einer erheblichen Vereinf achung 
gegenuber den bisherigen Querverschlussen , die insbesondere durch 
Klipse gebildet wurden und nicht nur eine aufwendige Verschlu3appara- 
tur an der Vorrichtung erf orderten ^.sondern auch hohe Kosten fur das 
Klipsmaterial . AuSerdem war die Verpackungsgeschwindigkeit durch 
das Anbringen der KlipsverschlQsse begrenzt . 

Da beispielsweise Sprengstof f-Patronen ,die in Bohrlochern verwendet 
werden sollen,keine auf einer Linie liegende Querverschwei3ung auf^ 
weisen durfen^weil diese zu Uber den Durchmesser der Patrone hinaus- 
ragenden Verschlu6t eilen an den Patronenenden fuhrt,die das Einfuh- 
ren der Patrone in die BohrlQcher schwierig Oder sogar unmcglich 
machen,wird zur Weiterbildung der Erfindung vorgeschlagen ^das Ultra- 
schall-Werkzeug und den Gegenhalter zur Herstellung der Querver- 
schlUsse nit S- oder Z-formigen StirnflSchen auszubilden . Auf grund 
dieser Ausbildung des Werkzeuges und des zugehorigen Gegenhalters 
ergibt sich eine S- oder 2-formige Quernaht,die auf ihrer gesamten 
Lange innerhalb des Umrisses des kreisf cJrmigen oder elliptischen 
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Querschnittes der Patrone liegt <. Durch die erf indungsgemSfle Form- 
gebung des Werkzeuges und des Gegenhalters warden somit den Quer- 
schnitt der Patrone uberragende Abschnitte an den Patronenenden 
vermieden . 

Auf der Zeichnung sind ein Ausfahrungsbeispiel der erf indungsgemaSen 
Vorrichtung sowie zwei Ausf Ohrungsbeispiele fUr die erf indungsgemSfi 
von der einfachen QuerverschweiSung abweichende Quernaht dargestellt, 
und zwar zeigen: 

Fig. 1 eine Vorderansicht der Vorrichtune; , 

] 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines Teiles des Full- 
rohres iriit der Formschulter und der Sonotrode des 
Ult rase hall -SchweiBger at es , 

Fig- 3 einen Querschnitt gemSB der Schnittlinie III-III 
in Fig. 2, 

Fig. i\ eine perspektivische Ansicht eines Endes einer mit- 
tels einer S-f5rmigen Quernaht verschlossenen 
Patrone^ 

Pig. 5 eine Stirnansicht zu Fig. 4 und 

Fig. 6 eine der Pig.5 entsprechende Stirnansicht mit 
einer Z-f5rmigen Quernaht. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorderansicht der Vorrichtung zeigt eine 
kastenrarmige Verkleidung l,die neben dem Traggestell die Antriebe 
und Steuervorrichtungen fUr diejenigen Aggregate enthSlt,die beim 
dargestellten Ausfahrungsbeispiel vor der senkrechten vorderen Aus- 
senflSche angeordnet sind. Es handelt sich hierbei einmal urn ein 
mit einem Trichter 2 versehenes FUllrohr 3, welches im oberen Bereich 
von einer Formschulter ^ umgeben ist,welche in vergroBertem MaBstab 
sowie perspektivisch in Fig.2 dargestellt ist. 

Uber diese Formschulter ^ wird ein Folienband 5 gezogen,das von aner 
Folienrolle 6 Uber eine Umlenkrolle 7 abgezogen wird. Dieses Abziehen 
geschieht mittels zweier Transportriemen 8, die im mittleren Bereich 
des FUllrohres 3 sich gegenUberliegend angeordnet sind. Die Trans- 
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portriemen 8 wirken mit ihrem parallel zur Langsrichtung des Fullroh- 
res 3 verlaufenden Trum auf die Folie,welche zuvor mittels der Form* 
schulter 4 zu einem Schlauch geformt worden ist. 

Wie in Fig.l zu erkennen ist , verlauf en die Transportriemen 8 beim dai 
gestellten AusfUhrungsbeispiel Uber jeweils drei Rollen 9, von denen 
mindestens eine Rolle 9 angetrieben ist und eine weitere Rolle zur 
Erzielung der notwendigen Spannung im Transportriemen 8 verstellbar 
ist, Der Antrieb fUr die Transportriemen 8 befindet sich im Inneren c 
Verkleidung 1. 

Aus der Darstellung gemSB Fig. 2 geht hervor,da6 die sich uberlappen- 
den RSnder des Polienbandes 5 mittels eines Werkzeuges 10 eines Ultra 
schall-SchweiBgerStes 11 verschweiBt werden. Dieses als Sonotrode ode 
Horn bezeichnete Ultraschall-Werkzeug 10 wirkt unmittelbar mit dem 
FUliohr 3 zusammen,so daB die von dem Werkzeug 10 erzeugten hochfre- 
quenten mechanischen Schwingungen unmittelbar in da^olienmaterial 
eingeleitet werden und dort ReibungswSrme erzeugen, welche das Folien- 
material erweicht. Auf diese Weise flieflt das Material der unteren, 
am FUllrohr 3 anliegenden Lage mit dem erweichten Material der oberen 
Lage des Folienrandes ineinander,so daB sich eine durchgehende Schwei 
naht 12 ergibt,die in Fig .2 gut zu erkennen ist. 

Da nach Erreichen des Schmelzpunktes die im Folienmaterial durch das 
Werkzeug 10 erze.ugte Reibung aufh Or t , werden sowohl eine thermische 
Oberlastung des Folienmaterials als auch das Entstehen einer auf das 
FUllrohr 3 oder auf das Verpackungsgut ausstrahlenden WSrmequelle 
vermieden. Insbesondere beim Verpacken von gefShrlichen oder empfind- 
litien GUtern ergibt sich somit der groBe Vorteil,da6 die ErwSrmung zui 
Versiegeln der schlauchf Ormigen Polie 5 nur in der Folie 5 entsteht. 
Hierdurch werden GefShrdungen oder Beschftdigungen des FQllgutes ausge 
schlossen. Da die zur Herstellung der SchweiBnaht 12 erf orderliche 
warme somit nur im Schwei6bereich,und zwar zwischen den sich Qberlap- 
penden Folienr^ndern erzeugt wird,kttnnen thermoplast ische Folienmater 
lien mit hoher Geschwindigkeit verschweiBt werden. 

Ein weiterer Vorteil ergibt sich dadurch,daB PUllgutpartikel ,die zufS: 
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ligerweise in die SchweiSnaht geraten sollten,durch die hochfrequen- 
ten mechanischen Schwingungen in dem zu verschweiBenden Material 
aus dem SchweiBnahtbereich verdrSngt werden. Es werden somit selbst 
verschmut zte Plachen einwandfrei miteinander verschweiBt. Dies ist 
'insbesondere bei der Anwendung der voranstehend beschriebenen Vor- 
richtung auf pulverige Feststoffe von groBer Bedeutung,da bei den 
bekannten Verfahren der Staub derartiger pulveriger Feststoffe eine 
vollstandige VerschweiBung oder Verklebung verhinderte, 

-In Fig.l ist ein zweites Ultraschall-SchweifigerSt 13 zu erkennen, 
dessen quer zur Bewegungsrichtung der schlauchf ormigen Folie 5 be- 
weglich gelagertes Werkzeug 14 mit einem entgegengeset zt beweglich 
gelagerten Gegenhalter 15 zusammenwirkt . Mit diesem Werkzeug l^ and 
Gegenhalter 15, die unterhalb des unteren Endes des Fiillrohres 3 
angeordnet sind, werden die QuerverschlUsse l6 der schlauchf ormigen 
Folie hergestellt 3 von denen ein QuerverschluB l6 in Fig.l angedeu- 
tet ist. 

Da durch das mechanische ZusammenfUhren von Werkzeug Ih und Gegen- 
halter 15 das durch den Trichter 2 und das FUllrohr 3 in die schlauch- 
formige Folie 5 eingefullte FUllgut zu einem wesentlichen 
Teil aus dem Bereich des Querverschlusses l6 verdrSngt wird und da 
in der voranstehend geschilderten Weise die hochf requenten mechani- 
schen Schwingungen des Werkzeuges iH die restlichen Partikel des 
FUllgutes aus dem SchweiBnahtbereich des Querverschlusses 16 verdrSngen, 
kann mit der voranstehend beschriebenen Vorrichtung ein kontinuier- 
lich ablaufendes FUllverf ahren ausgeUbt werden, ohne dafl die Gefahr 
besteht,daB die Querver schlUsse l6 nur eine unvollstSndige Verschweis- 
sung des Folienmaterials ergeben, . 

Urn zu vermeiden,daB sich bei einem im Querschnitt kreisf ormigen Ver- 
packungsgut ,beispielsweise einer Patrone^Uber den Durchmesser hinaus- 
ragende VerschluBteile an den Verpackungsgutenden ergeben^konnen das 
Werkzeug 14 und der Gegenhalter 15 mit S- oder Z-formigen StirnflS- 
chen ausgebildet sein,so da6 sich eine S- oder Z-f5rmige Quernaht 
ergibt,wie dies in den Fig. 4 bis 6 dargestellt ist. Diese Art des 
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Querverschlusses l6 verraeidet uber den Durchmesser hinausragend 
Teile . 
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Bezugszif f ernliste : 



1 Verkleidung 

2 Trichter 

3 Fullrohr 

4 Formschulter 

5 Folienband 

6 Folienrolle 

7 Umlenkrolle 

8 Transportriemen 

9 Rolle 

10 Werkzeug 

11 Ultraschall-SchweiSger^t 

12 SchweiBnaht 

13 Ultraschall-SchweifigerSt 

14 Werkzeug 

15 Gegenhalter 

16 QuerverschluB 
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Fig. 4 



Fig. 5 



Fig. 6 
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